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© Warmedamm-Fonmtell zum VerWeklen von Gebaudewanden. 



® Bn vorgefertigtes Warmedamm-Formteil (1) in 
Gestatt einer Platte, einer Kassette, eines Paneels 
od.dgl. dient zum Verkleiden von GebSudewanden 
und weist einen Warmedammkern (9) a us warme- 
dammendem Schaumstoff auf. Der Warmedamm- 
kern (9) ist von einer test mit ihm verbundenen 
Materiallage (10) aus einer dUnnen Kunststoffolie 
Oder einem dunnen, nicht metallischen, wetterbe- 
standigen Vlies- Oder GewebemateriaJ umschlossen. 
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Die Erfindung betrifft ein vorgefertigtes 
WarmedamnrvFomnteil in Gestatt einer Platte, einer 
Kassette, eines Paneels od.dgl. zum Verkleiden 
von GebdudewSnden, mit einem Warmedammkem 
aus wa rmeda mmendem Schaumstoff. 

Solche Form teile dienen also zur warmemasst- 
gen Isolierung und gleichzeittgen Verkleidung eines 
Gebaudes. Dabei werden sie in horizontaJer und 
vertikaler Richtung nebeneinander angeordnel, so 
dafi sich eine geschiossene FlSche ergibt. Es ver- 
steht sich, daB man auf diese Weise nicht nur 
Aussenwande sondern auch Innenwa nde verk lei- 
den kann. 

Bei bekannten Formteilen ist der Da mm kern an 
ein MetaJIblechteil angeschaumt, das die dem Be- 
trachter zugewandte Formteil-Sichtseite und die 
von dieser nach hinten hin verlaufenden, mit den in 
horizontaJer Richtung benachbarten Formteilen zu- 
sammensteckbaren Formtei f-La ngsra nder bildet. 
Auf die der Sichtseite entgegengesetzte Ruckseite 
ist eine Metaltfolie aufgeklebt. 

Die Formteile werden in vorgefertigtem Zu- 
stand an die Baustelle gefiefert. Dort kann es erffor- 
deriich sein, daB man zumindest einige der Form- 
teile noch den ortiichen Gegebenheiten entspre- 
chend zurechtschneiden muB. Dies berertet bei den 
bekannten Formteilen wegen der Metallbtechhaut 
jedoch Schwierigketten. Dies gilt auch bei fabriksei- 
tigem Schneiden. Ausserdem bleibt an der Schnitt- 
kante meistens ein Grat stehen. 

Nachteilig ist femer, dafi die optische Gestal- 
tung der dem Betrachter zugewandten Flache sehr 
beschrSnkt ist, indem man dem Metallblech ledig- 
lich eine Formstruktur einpragen und/oder einen 
Farbanstrich geben kann. Dabei bleibt der metalli- 
sche Endruck emaHen. 

Des weiteren sind die Abmessungen der metaf- 
lischen Aussenhaut wegen des bei Metal len be- 
kanntermaBen verhSltnismSBig groBen Temperatur- 
ausdehnungskoeffizienten je nach der herrschen- 
den Temperatur Veranderungen unterworfen, so 
daB sich an den Stofistellen benachbarter Formteile 
Fugen, Aufwerfungen Oder sonstige UnregelmaBig- 
keiten bilden konnen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die 
Aufgabe zugrunde, ein Formteil der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, das sich nicht nur einfa- 
cher Zurechtschneiden laBt sondern auch optisch 
wesentlich variabler gestaltet werden kann. Ausser- 
dem sollen temperaturabhdngige Gestaitsschwan- 
kungen moglichst vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
geldst, daB der warmedammkem von einer test 
mit ihm verbundenen Materiallage aus einer dun- 
nen Kunststoffolie oder einem dUnnen, nicht metal- 
lischen, wetterbestSndigen Vlies- oder Gewebema- 
terial umschlossen ist. 



Anstelle des Metallblechs handelt es sich also 
urn eine Materiallage, die in gleicher Weise wie der 
Schaumstoff -Dammkern ohne MOhe mit der erfor- 
deriichen Genauigkeit in die gewUnschte Form mit 

s sauberer Schnrttkante geschn'rtten werden kann. 
Dies macht es beispielsweise auch moglich, die 
Formteile an ihren in montierten Lage oben und 
unten befindiichen Stimkanten, die seither recht- 
winkelig zur Sichtseite waren, im Querschnitt gese- 

10 hen beispielsweise dachfSrmig abzuschrSgen, urn 
ein optisch weniger auffalliges Zusammenstofien 
der in dieser Richtung aufeinanderfolgenden Form- 
teile zu erhalten. 

Femer unteriiegt eine solche Folie oder nicht 

is metallische Vlies- oder Gewebemateriallage bei 
den witterungs- und jahreszeitabhS ng ig en Tempe- 
raturschwankungen keinen Forma nderungen, so 
daB die diesbezUglichen Nachteile des Standes der 
Technik nicht vorhanden sind. 

20 Ausserdem bietet die genannte Materiallage 
die Moglichkert, einen beliebigen Sichtbelag auf ihr 
anzubringen. so daB prakbsch aJle KundenwQnsche 
nach einem bestimmten Aussehen erfQIlt werden 
konnen. 

2s Ein zusatzlicher Vortetl besteht darin, daB das 
nichtmetallische Vlies- oder Gewebematerial oder 
die Kunststoffolie im Gegensatz zu der bekannten 
Metallblech haut wasserdampfdurchlassig ist. was 
die Warmedammung begunstigt. 

30 SchlieBlich ware noch darauf hinzuweisen, daB 

man die Formteile unabhangig von der Witterung 
montieren kann. 

ZweckmaBigerweise wird die Materiallage von 
einem Glasfaservlies oder -gewebe gebildet. Dies 

35 erfuIH ohne irgend welche Zusatzbehandlung 
gleichzeitig auch die geKenden Brandschutzbestim- 
mungen. Andemfalls muB man die Materiallage ei- 
ner Rammschutz-Vorbehandlung unterziehen. Dies 
gilt auch im Falle der Kunststoffolie, die zweckma- 

40 Bigerweise aus Polyvinylchlorid besteht. 

Bei der Herstellung wird ZweckmaBigerweise 
so vorgegangen, daB der Warmedammkem an die 
Materiallage angeschaumt wird. Dies kann in einem 
endlos ablaufenden Expansionsverfahren erfolgen, 

45 bei dem innerhalb des Formwerkzeugs der den 
Dammkern bildende Schaumstoff in die durchlau- 
fende Materiallage eingeschMumt wird, so daB sich 
die Materiallage unter dem Expansionsdruck des 
Schaumstoffs an die Wandung des Formwerkzeugs 

so anlegt und der Formteilstrang erzeugt wird. Von 
dem sich ergebenden Strangmaterial kann man 
dann die Formteile in der gewllnschten Lange ab- 
langen. Auch in diesem Zusammenhang ist die 
gute Schneidbarkeit der den Dammkern umschlie- 

55 Benden Materiallage von Vorteil. 

Wie bereits erwShnt, kann an der dem Betrach- 
ter der Gebaudewand zugewandten Sichtseite des 
Formteils ein Sichtbelag auf die Materiallage aufge- 
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bracht sein. Dabei kann der Sichtbelag aufgeklebt 
sein. Es kann sich jedoch auch urn eine auf die 
Material lage aufgestrichene oder aufgeschSumte 
Masse handeln, wobei ein Sichtbelag aus Potyvi- 
nylchJorid besonders zweckmafiig ist En solcher 
Sichtbelag lafit sich auf die den Dammkem umhOk 
lende Material lage aufschSumen, wodurch man 
eine homogene Verbindung mrt dieser und Qber 
diese mrt dem Dammkem erhatt Aufgrund dieser 
innrgen Verbindung kdnnen nicht einmal Haarrisse 
auftreten. Dabei kann man den Sichtbelag mrt einer 
einen gOnstigen optischen Endruck hervorrufenden 
Struktur versehen, beispielsweise mit einer einem 
Verputz dhnlichen Struktur. Selbstverstandlich ist 
man auch in der Farbgeburtg variabel. 

Ansteile dafi man die Formteile bererts fabrik- 
sertjg mit einem Sichtbelag versieht, konnte man 
prinziptell auch so vorgehen, dafi man die tedrgltch 
mit der den Dammkem umhUIlenden Material lage 
versehenen Formteile an der betreffenden Gebau- 
dewand befestigt und sodann ganzftachig einen 
Oblichen Verputz auftragt. 

Ene wertere zweckmafiige MaBnahme besteht 
darin, dafi das Formtei! mindestens an einem sei- 
ner Langsrander ein Klebeband zum Hersteilen ei- 
ner Klebeverbindung zwischen benachbart montier- 
ten Formteilen aufweisen kann. 

Ene besonders zweckmafiige Ausgestattung 
der Erfindung ist schliefilich dadurch gekennzeich- 
net, dafi das Formtei I an seiner der GebSudewand 
zugewandten ROcksette eine an der Gebaudewand 
zur Anlage gelangende Weichschaumstoffschicht 
mit schaumgummiahnlichem elastischen Verhalten 
aufweist. Hiermit wird folgendes erreicht: 

Bei einer Gebaudewandverkleidung sollte dar- 
auf geachtet werden, dafi keine Luftzwischenraume 
entstehen, in denen Aussenluft zirkulieren und Kon- 
denswasser gebrktet werden kann. Gebaudewande 
weisen jedoch regelmassig Unebenheiten auf, so 
dafi sich bei unm'rttelbar an ihr befestigten 
Warmedamm-Formteilen, die eine teste ebene 
RUckseite besitzen, solche LuftzwischenrSume zwi- 
schen Gebaudewand und Gebaudewandverklei- 
dung nicht vermeiden lassen. Daher wird serther, 
handelt es sich nicht um eine nur vorgehangte 
Gebaudewandverklekjung sondem will man einen 
wirksamen Warmeschutz erzielen, so vorgegangen, 
dafi man vor der Befestigung der Warmedamm- 
Formteile auf die Wand eine Spachtelmasse auf- 
tragt und so verstreicht, dafi sich eine ebene Ober- 
flache ergibt, an der dann die Formteile angebracht 
werden kdnnen. Dieses Auftragen und Verstreichen 
der Spachtelmasse ist jedoch arbeitsintensiv und 
somit entsprechend teuer. Dabei ist, wird nicht 
sorgfaltig gearbeitet, nicht einmal ganz sicherge- 
stellt, dafi die erhaltene OberflSche tatsachlich voll- 
standig plan verlauft. Ausserdem liegt ein werterer 
wichtiger Nachteil darin, dafi die verwendeten 



Spachtelmassen andere bauphysikalische Egen- 
schaften, insbesondere einen anderen Temperatur- 
ausdeh u ngskoeffi zi e nten , wie die Gebaudewand 
und die Warmeda mm- Formtei te aufweisen, was im 

5 Laufe der Zeit vor allem aufgrund von Temperatur- 
schwankungen zu Rissen in der Spachtelmasse 
fuhren kann, die sogar eine Abldsung der 
Warmedamm-Formteile bzw. der Spachtelmasse 
von der Gebaudewand zur Folge haben kann. 

ro Sind nun die Formteile, wie geschildert, an 
ihrer RGckseite mrt einer Weichschaumstoffschicht 
ausgestattet, kann man die Formteile ohne vorheri- 
ges Ausgleichen der Wandunebenheiten mittels ei- 
ner Spachtelmasse an der Gebaudewand befesti- 

75 gen, wobei sich die Weichschaumstoffschicht ela- 
stisch zusammendrQcken IS fit und sich somit von 
selbst an die betreffende Wandoberflache anpafit 
und dicht anschmiegt. Auf diese Weise kdnnen 
keinerlei HohlrSume entstehen. Somit liegen bei 

20 dieser Ausgestattung insgesamt vorgefertigte 
Warmedamm-Formteile vor, die man nur noch an 
der Gebaudewand befestigen mufi, um sofort und 
ohne wertere Mafinahmen einen Vollwarmeschutz 
zu erhalten. Dabei besteht ein weiterer Vorteil der 

25 Weichschaumstoffschicht darin, dafi sie in jeder 
Richtung elastisch nachgiebig ist, so dafi sie alien 
evti. auftreten den Abmessungsanderungen folgen 
kann. Deshalb konnen sich auch keine Risse 
od.dgl. bilden. Femer sind auch solche Weich- 

30 schaumstoffe wasserdampfdurchlassig, so dafi das 
Warmedamm-Formteil einschliefilich der Weich- 
schaumstoffschicht fur Wasserdampf durchlassig 
ist. 

Bevor nun ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfin- 
35 dung anhand der Zeichnung erlautert wird, wird 
noch darauf hingewiesen, dafi sich das 
Warmedamm-Formteil, sei es mit oder ohne 
Weichschaumstoffschicht, auch fur vor die Gebau- 
dewand vorgehangte Verkleidungen eignet. 
40 In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel 

der Erfindung dargesteltt. Es zeigen: 

Fig. 1 ein plattenformiges Warmedamm- 
Formteil gemafi der Erfindung in 
Schragansicht in Teildarstellung und 
45 Fig. 2 zwei in vertikaler Richtung aufeinan- 
derfolgende Formteile gemafi Rg. 1 in 
Teildarstellung im der Schnittlinie ll-ll 
in Fig. 1 entsprechenden Vertikal 
schnitt, wobei die oberen und unteren 
so Stimkanten der Formteile dachformig 

geschnitten sind. 
Das aus der Zeichnung hervorgehende Form- 
teil 1 dient zum Verkleiden von Gebaudewan- 
den.Hierzu wird eine den Wandabmessungen ent- 
55 sprechende Vielzahl solcher Formteile in horizonta- 
ler und vertikaler Richtung aneinander gesetzt. Da- 
bei kann es sich bei den Formteilen 1 um Platten, 
Kassetten, Paneele od.dgl. handeln. Sie sind beim 
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Ausfu hrungsbeispiel so ausgebildet, dafi sse mrt 
dem jeweils sertfich benachbarten Formteil (in Fig. 
1 ist ein solches seitlich benachbartes Formteil 
strichpunktiert angedeutet) Qber eine nach Art von 
Nut und Feder ausgebikJete Steckverbindurtg zu- 
sammenfilgbar sind. Hierzu weisen sie an einem 
ihrer in BenutzungsJage vertikalen L§ngsr§nder, in 
der Zeichnung am Langsrand 2, eine Nut 3 und am 
entgegengesetzten Langsrand 4 einen die Feder 
bildenden Steckvorsprung 5 auf. 

Die obere Stimkante 6 und die entgegenge- 
setzte untere Stimkante des rechteckigen UmriB 
aufwetsenden Formteils 1 kann, wie aus Fig. 1 
hervorgeht, eben sein, so dafi die in vertikaler 
Richtung aufeinanderfolgenden Formteile mrt ihren 
ebenen Stimseiten aneinandergestoBen werden 
konnen. Damrt die StoBstelle optisch nicht in Er- 
scheinung tritt, konnen die oberen und unteren 
Stimkanten doch auch dachformig geschnitten 
sein, wie aus Fig. 2 hervorgeht. Dabei ist die obere 
Stimkante des unteren Formteils 1 mit der Bezugs- 
zrffer 6' und die untere Stimkante des oberen 
Formteils 1 mit der Bezugsziffer T bezeichnet. 
Dabei ragt die obere Stimkante 6* dachformig vor, 
wahrend die untere Stimkante T dachformig einge- 
schnrtten ist, so dafi die beiden Stimkanten inetnan- 
der passen. Es versteht sich, dafi man die Formtei- 
le auch in umgekehrter Lage, d.h. oben und unten 
vertauscht, verwenden kann. Die vertikaJ aufeinan- 
derfolgenden Formteile 1 passen somit genau in- 
einander, so dafi sich dem Betrachter ein sozusa- 
gen geschlossenes Bild darbietet. Dabei kann man 
die beiden Formteile 1 der horizontalen Stofistelle 
8 erttiang auch noch mittels eines geeigneten Kle- 
bemittels od.dgl., z.B. mittels eines Silikonstreifens, 
miteinander verbinden. 

Das dargestellte Warmedamm-Formteil 1 weist 
einen im wesentiichen nahezu das ganze Formteil 
ausmachenden Warmedammkem 9 aus w3rme- 
dammendem Material auf. Es handelt sich hier urn 
einen Schaumstoff entsprechender Dichte und Kon- 
sistenz, wie er als Warmedamrn-Material Ublich ist. 
So ist beispielsweise in sproder Form vorliegendes 
Polyurethan bestens geeignet. 

Der Warmedammkem 9 liegt an der oberen 
und unteren Stimkante des Formteils 1 frei . An- 
sonsten wird er jedoch von einer fest mit ihm 
verbundenen Materiallage 10 umschlossen, die von 
einer dunnen Kunststoffolie Oder einem dunnen, 
nicht metallischen, wetterbestandigen Vlies- Oder 
Gewebematerial gebildet wird. Wegen ihrer dDnnen 
Ausbildung ist die Materiallage 10 nur durch eine 
verdickte StrichfUhrung eingezeichnet. Im Falle ei- 
ner Folie kann die Materiallage 10 aus Polyvinyl- 
chlorid bestehen. Im Falle eines Vlieses oder Ge- 
webes ist Glasmaterial bestens geeignet. Dabei 
handelt es sich um witterungsbestandiges, den 
Brandschutzbestimmungen entsprechendes oder 



entsprechend behandeftes Material, das femer 
wasserdampfdurchlSsstg ist Dies gilt auch fOr den 
Dammkem 9, wie uberhaupt fur das ganze Formteil 
1. 

5 Eine innige und teste Verbindung zwischen der 

Materiallage 1o und dem Warmedammkem 9 er- 
hart man im einfachsten dadurch, dafi der Warme- 
dammkem 9 an die Materiallage 10 angeschaumt 
wird. 

70 An seiner in montierter Lage der nicht darge- 
stelrten Gebaudewand zugewandten ROckseite 11 
weist das Formteil 1 eine Weichschaumstoffschicht 
12 auf. Dieser Schaumstoff besitzt also ein 
schaumgummiahnliches elastisches Vemalten. Sie 

75 deckt die gesamte Formtei IrOckseite 11 ab und ist 
auf die Materiallage 10 aufgebracht. Dies kann 
durch Anschaumen oder durch Auf kl eben einer 
entsprechenden Weichschaumstoffmatte gesche- 
hen. 

20 Das Formteil 1 kann mit seiner Weichschaum- 

stoffschicht 12 voran unmittelbar an der Gebaude- 
wand befestigt werden, was mit Hiffe von Nageln 
oder auch durch Ankleben erfolgen kann. Dabei 
wird sie gegen die Gebaudewand gedruckt und 

25 schmiegt sich wegen ihrer Nachgiebigkeit an alle 
Wandunebenheiten an, so dafi keine Hohlraume 
entstehen. 

An der der ROckseite 11 entgegengesetzten 
Sichtsette 13, also an der Formtei l-Vorderseite, ist 

30 das Formteil 1 mit einem Sichtbelag 14 versehen, 
der auf die den Dammkem 9 umgebende Material- 
lage 10 aufgebracht ist. Das Formteil 1 bzw. die 
mit diesen Formteilen hergesteilte GebSudeverklei- 
dung bietet sich somit mit diesem Sichtbelag 14 

35 dem Betrachter dar. Das Aussehen des Sichtbelags 
im einzelnen kann sich nach den KundenwOnschen 
richten.Unabhangig von der Befestigungsart des 
Sichtsbelags bietet die Materiallage 10 stets eine 
Sichtbelag-Unterseite mit guten Verbundeigen- 

40 schaften. Der Sichtbelag 14 kann aufgeklebt sein, 
er kann jedoch auch von einer auf die Materiallage 
10 aufgestrichenen oder aufgeschSumten Masse 
gebildet werden, wofur sich Polyvinylchlorid be- 
stens eignet. Eine solche aufgeschSumte Sichtbe- 

45 lagschicht la fit sich ohne weiteres mit einer einem 
Qblichen Verputz ahnlichen Struktur versehen und 
kann gefarbt sein oder mit einem Farbanstrich ver- 
sehen werden. 

Die Formteile lassen sich in einem endlosen 

50 Strang herstellen, von dem sie dann abgelangt 
werden, so dafi die freiliegenden Stirnseiten des 
Dammkerns 9 entstehen. Falls Formteile mit inein- 
ander greifenden Stirnseiten, wie in Fig. 2 ein Aus- 
fO hrungsbeispiel zeigt, gewUnscht sein sollten, kon- 

55 nen die Formteile bereits fabrikseitig entsprechend 
geschnitten werden. 

Eine fiachenmafiige Anpassung der Formteile 
an die jeweilige Gebaudewand, was vor allem bei 
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SPECIFICATION 

Improvements in or relating to building 
blocks 

5 

.The present invention concerns improvements 
in or relating to building blocks. The invention 
is concerned particularly with concrete building 
blocks. 

10 In the past to improve the insulation proper- 
ties of blocks they have been formed with 
internal cavities and in an attempt to increase 
these insulating properties polystyrene foam 
has been placed in slab form or injected into 

15 the cavities. 

The insulating properties of the potyurethane 
is at least 10 times greater than the insulating 
properties of the most insulative concrete pre- 
sently used in the manufacture of blocks and 

20 it will be realised, therefore, that when a 
transverse cross-section through a block Is 
considered those areas where there exists no 
polyurethane foam insulation, that is where 
concrete extends from the front to the back 

25 of the block, there exists a path of relatively, 
high thermal conductivity which thereby re- 
duces the overall insulation properties of the 
block. 

It is an object of the present invention to 

30 obviate or mitigate these disadvantages with- 
out increasing the overall thickness of the 
block which, in turn, would give rise to con- 
structional drawbacks when the block is used 
to build a structure. 

35 According to the present invention there is 
provided a building block comprising first and 
second spaced concrete members and a layer 
of insulating material interposed between said 
members and bonded to the facing faces of 

40 the members. 

Preferably the insulating material fs polyure- 
thane foam. The polyurethane foam may be a 
pre-formed member subsequently bonded to 
the facing faces of the concrete members but 

45 is preferably constructed in situ by injecting 
appropriate precursors of polyurethane foam 
into the space defined by two spaced apart 
concrete members and allowing foam to form 
under pressure between the members and 

50 bond to the facing faces thereof during curing. 
Preferably the concrete members are spaced 
apart by a concrete bridge portion extending 
transversely of and between the facing faces 
of the members. The bridge portion may be 

55 situated mid-way between the ends of the 
block. 

Further according to the present invention 
there provided a method of manufacturing a 
building block comprising casting from con- 

60 crete two spaced apart concrete members 
joined at their puter ends by bridge portions, 
allowing the concrete to set, injecting the pre- 
cursors of a. polyurethane foam into the cavity 
between the members, allowing the polyure- 

65 thane foam to form and bond to the facing 



faces of the members and thereafter removing 
the said bridge portions. 

Preferably the block of the method de- 
scribed above can be formed as a multiple 

70 length of a single block, said bridge portions 
being provided at the ends of said multiple 
block only, the multiple block being formed 
into appropriate blocks after the polyurethane 
foam has cured by cutting off said bridges 

75 and cutting the multiple length block into sin- 
gle blocks. 

In an alternative method of manufacturing 
the product of the invention two concrete 
members in the form of substantially rectangu- 

80 lar stabs are cast and allowed to set and are 
thereafter held at a fixed distance apart in a 
mould to which the precursors of a polyure- 
thane foam are injected into the space be- 
tween the members, the members being held 

85 in the mould until the foam has formed, ad- 
hered to the facing faces of the members and 
cured, thereby forming a block. 

In a preferable form of the block of the 
present invention the polyurethane foam ex- 

90 tends beyond the edges of at least two op- 
posed edges of the block by a predetermined 
distance. 

An embodiment of the present invention will 
now be described by way of example only 
95 with reference to the accompanying drawing, 
which shows a perspective view of one form 
of insulated concrete block. 

A concrete block comprises two spaced 
apart substantially slab-shaped concrete mem- 
100 bers 10, 12 which are formed by casting in 
the normal way and allowed to set. They are 
then placed by any suitable means (which may 
be mechanised) in a mould such that they are 
spaced apart by a predetermined distance, 
105 conveniently with their outer faces 100mm 
apart. 

The spaced apart members are then en- 
closed in the mould to which is supplied, that 
is into the cavity between the facing faces of 

110 the members, the precursors of a polyure- 
thane foam. A measured amount of foam is 
pumped into the cavity in sufficient amount to 
completely fill the cavity after expansion and 
curing of the polyurethane foam. The block is 

115 retained in the mould for at least 3 minutes to 
allow the chemical reactions within the foam 
14 to become complete so that the foam 
forms a relatively rigid central layer bonded to 
the facing faces of the concrete members to 

120 provide a rigid composite building block. The 
action of forming the polyurethane foam re- 
sults in an increase in pressure in the mould 
and this pressure increase assists in the bond- 
ing of the foam to the concrete members. 

125 The building block can then be removed 
from the mould and utilised in the fabrication 
of a structure in any conventional manner. As 
the block does not include the usual concrete 
end pieces extending between the members 

130 there is no thermal bridge between the outer 
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and inner feces of the block so that compared 
with a normal block including a cavity and 
polyurethane foam its insulating properties are 
much increased. 
5 In a first modification which is not illustrated 
in the drawings outer plates forming the 
mould have channels formed therein coinciding 
with the extremities of the cavity either on all 
sides of the block or on only the opposed 
10 end faces so that the finished block has a 
projecting nib of polyurethane foam which, 
when several blocks are placed in edge-to- 
edge relationship abut. When a structure is 
built using mortar to fix blocks together the 
15 mortar does not extend from front to back of 
the joints between blocks but only from the 
outer face of the block to the polyurethane nib 
thereby increasing the insulation value of the 
. constructed wall. 
20 In a further modification the block in plan is 
H-shaped, that is there is a concrete bridging 
member (shown in dotted lines in the drawing) 
between the first and second members. This 
enables the two members 10 and 12 to be 
25 cast from concrete as a unit and may assist in 
the manufacturing process. 

In a modified manufacturing process a block 
of length greater than twice the length of a 
normal block is formed having bridging end 
30 pieces. After setting the block is fitted to a 
- mould in the manner described above and 
polyurethane foam is injected into hs cavity. 
When the polyurethane mould has fully 
foamed and cured the bridging end portions 
35 are cut off the block and the block is halved 
to provide two building blocks of the type 
shown in the drawing. 

Typically the dimensions of a block are, 
width 100mm, height 215mm, length 440mm. 
40 To provide a building block of even greater 
insulation value the concrete may be formed 
utilising an Icelandic pumice aggregate. This 
results also in a block of lighter weight. Utilis- 
ing such a concrete the mean equivalent ther- 
45 mal resistance of a block has been calculated 
to be of the order of 1.874m 2 k/w. 

The polyurethane foam referred to herein is 
a rigid foam, either fluorocarbpn or water 
blown. • 

50 

CLAIMS 

1. A building block comprising first and sec- 
ond spaced concrete members and a layer of 
insulating material interposed between said 

55 members and bonded to the facing faces of 
the members. 

2. A building block as claimed in claim 1, in 
which the insulating material is polyurethane 
foam. 

60 3. A building block as claimed in claim 2, in 
which the polyurethane foam is a pre-formed 
member subsequently bonded to the facing" 
faces of the concrete members. 
4. A building block as claimed in claim 2, 

65 constructed in situ by injecting appropriate 



precursors of polyurethane foam Into the 
space defined by two spaced apart concrete 
members and allowing foam to form under 
pressure between the members and bond to 
70 the facing feces thereof during curing. 

5. A building block as claimed In any one of 
the preceding claims, in which the concrete 
members are spaced apart by a concrete 
bridge portion extending transversely of and 

75 between the facing faces of the members. 

6. A building block as claimed in claim 5, in 
which the bridge portion is situated mid-way 
between the ends of the block. 

7. A building block as claimed in any one of 
80 claims 2 to 6, in which the polyurethane foam 

extends beyond the edges of at least two 
opposed edges of the block by a predeter- 
mined distance. 

8. A method of manufacturing a building 
85 block comprising casting from concrete two 

spaced apart concrete members joined at their 
outer ends by bridge portions, allowing the 
concrete to set, injecting the precursors of a 
polyurethane foam into the cavity between the 
90 members, allowing the polyurethane foam to 
Form and bond to the feeing faces of the 
members and thereafter removing the said 
bridge portions. 

9. A method as claimed in claim 8, in which 
95 a multiple length of a single block is formed, 

said bridge portions being provided at the 
ends of said multiple block only, the multiple 
block being formed into appropriate blocks 
after the polyurethane foam has cured by cut- 
100 ting off said bridges and cutting the multiple 
length block into single blocks. 

10. A method of manufacturing a building 
block in which two concrete members in the 
form of substantially rectangular slabs are cast 

105 and allowed to set and are thereafter held at 
a fixed distance apart in a mould to which the 
precursors of a polyurethane foam are injected 
into the space between the members, the 
members being held in the mould until the 

1 10 foam has formed, adhered to the facing feces 
of the members and cured, thereby forming a 
block. 

11. A building block substantially as herein- 
before described with reference to the accom- 

115 panying drawing. 

12. A method of manufacturing a building 
block, substantially as hereinbefore described 
with reference to the accompanying drawing. 

13. Any novel subject matter or combina- 
120 tion including novel subject matter disclosed in 

the foregoing specification or claims and/or 
shown in the drawings, whether or not within 
the scope of or relating to the same invention 
as any of the preceding claims. 
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